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Abstract of DE1 9636822 

Tool stages (8) separated by a setdown station 
(5) are served by a common transfer feed and 
the associated guide rails are at least as long 
as the interval between the outside edges of 
the tool clamping faces (7). The lift and/or 
closing stations (10,1 1) allocated to any one 
rail are arranged in the transport direction on 
the righthand stand (12) of the first press and 
on the lefthand stand (1 3) of the follow-on 
press. The primary rail (15) is connected to a 
secondary slide (18) moved by a separate 
servomotor (20). Track rails in the primary rail 
are horizontally or vertically offset and each 
fitted at opposite ends in mirror-identical 
design with couplings for suction or gripper 
bars (17,19). The track rail traction drives are 
vertically superposed and the vertical-lifts (10) 
allocated to the guide rails are operably 
connected to a horizontal closer and opener 
device. 
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@ Transferrin Hchtung 

@ Elno Trarwfefainrlahtung fOr Preaeen mm Trantportlaron 
von Formteflen zwisohen mehraren Sttrfon mft Antrtebsetn- 
heftan cum Zufuhren und Errtnehmon mftteis in vorti'kal 
bewagflahan FQhrungaeohtaien I8ngagef8hrten Trtntpon- 
eiementan mlt da ran befleetfgten Saugertravmen eoli so 
welter antwlckalt warden, daS eine aapa rate Tra rafereJn rich- 
tung fOr zwei banachbarta Preasan mlt zwieohafiliegender 
Abtegestatxon antateht, dia be! raumapa render Anordnung 
mft elnem gOnstigen MaaaeeteifeverhSftnia koine zueStzfiche 
Rftataehae zur Hohanvaratalhmg dar Qnrfchtung balm Work- 
zBugwachael aifordert. 

Dies wird daduroh arrelcht, da 8 Jaweita zwal bonachbarte 
durch alna Abiagostation gatrennta Werkxeugstufen eine 
gemainsama von anderen WanVzeug- und Abtageatationen 
unabhinglga Tranafaralmtohtung aufweiaen, wobaJ die zu- 
1 geordneten FQhrungeechlenen hdahatene ao tang wio der 
Abatand dar benachbartan Au&enkaaten fOr die Waritzeug- 
SpannfliScheo alnd. 
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Die Erfindrmg betrifft eine Transf 
Transport von Blechtedlen In me hreren Art, 
gemflB dcm Oberbegriff des Patcntanspruchs 1. 

Nach DE423731 ist eine Urnsetzeinrichi 
Werkstficke bekannt, die jeweils aus einer jedex Presse 
separat zugeordneter Transportmlttcl fQr die Zuffih- 
rung von dner Ablagestation in die Werkzeugstuf e und 
AbfQhrung von einer Werkzeugstnf e in eine nachfbl- 
gende Ablagestation besteht Die separat in Durchlauf- 
richtung antreibbaren Tranaportmittel sind in einer heb- 
und senkbaren Fuin-ungsleiste Ifingsgeffihrt Durch die 
in Durchlaufrichtung hintereinander und ver- 
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Die Transports richn mg besteht nach fig. 2 aus j e- 
weih einer im Berefch der Ablagestation 5 angeordne- 
ten gemeinsamen Entnahmeeinrichtung for Presse 1 
und Znffihreinrichtung ffir die Presse 2. 

Beidsehig znr Ablagestation 5 ist jeweus eine FQh- 
ningsschiene 6 angeordnet deren LSnge kl einer ist als 
der Ahstand zwischen de n AnBenkanten der benaebbar- 
ten SpemnT&chen 7 for die Werkzeoge & 

Die PQhrungffldriene 6 ist an HnbsSulen 9 vertikal 
verschiebbar gelagert die mh motorisch angetriebenen 
Hub- und SchflsBcinhehcn 10, 11 wirkverbunden ist 
Dabei ist die Hob- and Schhefieinheit 10 jewdh in 
Transportrichtung gesehen. am rechten StSnder 12 der 
Presse 1 and die Hub- und 5fr*fi»ft*»fnK»i» U am imir» n 



seme Anordnung der Umsetzeinriohnnig wird mit 15 Stflndcr 13 der Presse 2 angeordnet 



aberkppter Bauweise eine Oberschneidung derselben 
fOr einen gemeinsamen Obergabepunkt in Werkzeug- 
stufenmitte erreicht Die seittinb vereetzte Anordnung 
erfordert neben einer grdfieren Standerweite der Pros- 
senanlage eine breite und damit znasseintensive Fflh- 
rungsleiste, was sich nachteilig aaf die Steifigkeh und die 
Antriebsleistung auswirkt Die unterschiedliche L&nge 
der benachbarten Quertraversen erfordert mixtdestens 
zwei verschiedene Typen von Quertraversen for die 
HaltemkteL Da sich die Fuhrungsleisten zwischen den 
Stfindern im Werkzeugraum befinden, 1st fur den Werk- 
zeugwechsel zum Durchfahren der auf den SchiebenV 
schen posWonierten Werkzeuge ein erhOhter Verstell- 
weg in der Hebehnbachse exforderlich, der sich nach- 



Die Ffinrungsschiene 6 enth&It einen Antrieb 14 zum 
Transport einer Primftrschiene 15 mhteis eines Zugmit- 
tehriebes 16. Die Prhnftrschiene IS ist jeweus auf der 
Bnken Seite Ober ein Koppeleiement mit einer austra- 
20 genden Saugertraverse 17 und auf der rechten Sehe mit 
einem Sekundfirschlitten 18 wirkverbunden. Der Sekun- 
darschlitten 18 ist auf der Priniaxschiene 13 mittels Mo- 
tor 20 relativ lsjogsverschiebbar und entnSh ein weiteres 
Koppeleiement zur Aufnahme einer eintragenden Sau- 
25 gertraverse 19. Die Mftghchkeit der Rdativbewegung 
des Sekundarschlhtens 18 gewfihrieistet einen Asyn- 
chranlauf der benachbarten Saugertraversen 17, 19 
wfihrend der Rilcklaafbewcgung, (fie insbesondere zur 
Erreichung einer voneinander unabhfingigen Parkstel- 



teilig neben dem erhOhten Masseeinsatz auf die Steffig- 30 iung wfihrend der Schliefiphase der Presse genutzt wird 



kdt auswirkt 

Bei einer weiteren bekannten Einrichtung nach 
DE 4408449 enthfih die Hebehnbachse der ZufQhr- 
und Entnahmeeinrichtung zwecks Freifahren des in den 
Werkzeugraum der Presse ragenden Auslegers, eine zu- 
sfitziiche VersteUeinrichtung fur den Umrustvorgang, 
die mit Hebehubachsen weiterer Pressen fiber Wellen 
verbunden sind Die erhdhten Aufwendungen fur das 
Rustachsen-System ist ein wesentlicher Nachteii dieser 
Ldsung. 



Die zus&tdiche SchlleB-Offnen-Bewegung der Hub- 
und SchlieBeinheiten 10, 11 wird vorteilhaft bei Anwen- 
dung einer dreidimensional bewegenden Greiferbewe- 
gung genutzt Dazu sind die Prim&rschiene 13 und der 
3d Sekondarschlhten 18 Ober die Koppeielemente mit ei- 
ner nicht dargestellten Greiferleiste zur Aufnahme von 
Greifeiementen fur den Werkstucktransport verbun- 
den. Die Saugertraversen 17, 19 bzw. Greiferleisten ent- 
hahen Aufnahmen zum Abstecken in auBerhaib der 
40 Transfereinrichtung angeordneten Pixiereinheiten fur 
den Umrustvorgang. Dabei kdnnen die Fbriereinheiten 
sowohl In der Ablagestation 5 zugeordneten Wechsd- 
wagen als such auf den Schiebetischen 21 angeordnet 
sein. Beim UmrOsten der Werkzeuge mittels Ein- und 



^ Es ist Auf gab e der Erfmdung, eine separate Transfer- 
einrichtung for zwei benachbarte Pressen mit zwischen- 
liegender Ablagestanon zu schaffen, ale bei nunnspa- 

render Anordnung mit einem gtastigeu Maasesteifever- ^ 

haltnis keine znsatzhche Rostacbse zur Hflhenverstel- 45 Ausfahren der Schiebetsche 21^ewefls quer zur Trans- 

lungderEinrichtung beim Werkzeugwechsel erfordert porteiniichtung kann die Fuhrungsscfaiene 6 im wesent- 

ErfindungsgemaB wird das durch die im kennzeich- lichen ohne zusfltzSche Hdhenverstellung in der Ar- 

nenden Teil des Patentanspruchs 1 beschriebenen beitshubstelkmg bleiben. FQr die ungehinderte Ein- und 

Merkmale erreicht Weitere detafflierte Ausgestahun- Aiisfehnn^Echkeit der ScWebensche 21 jeweils quer 

gen der Erfindung sind in den Anspruchen 2 bis 6 be- 50 zurTransrx>rteinrichtung befinden sich die Primfirschie- 

sclu l eo « n " ne 15 and der Sekundfrschlitten 18 in einer eingefahre- 

Die Erfindung wird nachstehend an Ausrutoungsbel- nen Stellung hmerhalb der Ftthnmgsschiene & 

spielen naher erlautert Die zugehOrigen Zeichnungen Die Erfindung beschrankt sich nicht auf das beschrie- 

zeigen; bene AusnlhrungsbeispieL Sie umfaBt neben den in den 

F?g. 1 eine schematische Darstellung einer Pressenan- 55 UnteransprQchen 2 bis 6 aufgefQhrten Merkmale auch 

^ e sHe LOsungen im Sinne der fachmannischen Weherbil- 

Flg,2 einen Ausschnitt der Transfereinrichtung aus dang des er~ 
Rg. 1. 

Die Transf erpresse besteht nach Fig. 1 aus mehreren 



im geringen Abstand zueinander auf gestellten einzelnen so 
Pressen 1, 2 die im Bereich der Pressentische miteinan- 
der verbunden sind und fiber VerbindungsweUen 3 mit 
einem gemeinsamen Antrieb 4 in Wirkverbindung ste- 
hen. Jeder Presse ist nor eine Werkzeugstofe zugeord- 
net Zwischen benachbarten Pressen 1 ist jeweils eine ss 
mh teilespezhischen Ablageschabionan versehene Ab- 
lagestanon 5 vorgesehen, in der ggf. eine LageSnderung 
der Blechteile in mehreren Frahehsgraden m&gfich ist 



Paten tansprOchc 



1. Transfereinrichtung fOr Pressen zum Transpor- 
neren von Form teil en zwischen mehreren Stufen 
mh Antriebseinheiten zum ZufQhren und Entneh- 
men mittels in vertikal beweglichen FQhrangsschie- 
nen l&QgsgefQhrten Transportelementen mit daran 
befestigten Saugertraversen. ijadnrch gekenn- 
zeichnett daB jeweus zwei benachbarte durch eine 
Ablagestanon getrennte Werkzeugstufen eine ge- 
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m einsam e von anderen Werkzeug- und Ablagesta- 
tk>nen uiiabhSngige Tranaf erehuichtung aufwei- 
sen, wobei die zugeordneten Fflfamngssdiknen 
hflcbstens so fang wie der Abstand der benachbar- 
ten AuBenkanten fQr die Werkzeug^pannflSchen 

2. Transfereinriditung fur Pressen nach Anspruch 
1, dadurch gekennzejchnet, daB die beiden einer 
Futamgsschiene zugehOrigen Hub- und/oder 
ScbHeBeinheiten jeweHs in Transportrichtung am 
rechten Stfinder der ersten Presse und am linken 
Stander der Folgepresse angeordnet sind 
a, TransfereinrichtiiDg fur Pressen nach Anspruch 
1, dadurcb gckcnnzeicrmct, daB die Primarschiene 
wit einem durch einen separalen Steuantrieb be- 
wegbaren Sekundarschlitten wfrkverbonden ist 

4. Transf ereinrichtung fQr Pressen nach Anspruch 
1, dadurch gekennzeichnet, daB in den Fflhrungs- 
schienen zwei jeweHs zueinander horizontal oder 
vertikai versetzt angeordnete Laufschienen Iflngs- 20 
gefQhrt sind, die jewefls zueinander spiegelbfldlich 
am entgegengesetzten Ende Koppelelemente fur 
Saugertraversen bzw. Greif erleisten enthalten, 

5. TVansf ereinrichtung fur Pressen nach Anspruch 

1, dadnrch gekennzeichnet, daB die Zugmhtelan- 75 
triebe fur die Laufschienen vertikai Qbereinander 
angeordnet sind 

6. Transfereinrichtung fur Pressen nach Anspruch 
1, dadnrch gekennzeichnet, daB die den FOhrungs- 
schienen zugeordneten vertikalen Hubeinheiten 30 
mit einer Einrichtung zum horizontaien SchlieBen 
und Offnen wirkver bunden sind. 
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